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ABSTRACTED-PUB-NO : DE 2525437A 
BASIC-ABSTRACT: 

In a mould for the injection- or transfer -mou 1 di ng of rubber and 
other plastic, 

heat hardenable materials, having (a) two spatially adjacent moul d 
platens, 

thermally insulated from one another and controlled at different 
temperatures, 

(b) an injection nozzle traversone one of the mould platens and 
extending 

linearly at least in part through the other platen, the platens are 
held apart 

by a spacer traversed by a cooling agent and are supported opposite 

to one 
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another by a pressure pece of a poorly heat-conducting and high 
strength 

material enclosing the injection nozzle . Solves the problem arising 
in 

injection - or transfer -moulding of vulcanisable articles of 
maintaining 

different platen temperature so as to prevent hardening in the 
transfer chamber 

or injection channels, by replacing the usual static insulating 

system by an 

air gap traversed by an air stream as well as by providing a 
radiation screen 

between the hotter and colder mould platens. 
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Form zum SpritzgieBen oder PreBspritzen von Kautschuk und anderen 
plastischen warmehartbaren Werkstoffen 

Die Erfindung bezieht sich auf Formen zum SpritzgieBen oder PreBspritzen 
von Kautschuk und anderen plastischen warmehartbaren Werk6toffen, mit 
zwei raumlich benachbarten, thermisch gegeneinander isolierten und unter 
schiedlich temperierten Formplatten und einer von der einen Forraplatte 
aus mindestens teilstreckenweise die endere Formplatte durchsetzenden 
Einspritzdiise. 

Zum Herstellen von Fofmartikeln aus Gummi oder ahnlichen Elastomeren 
nach dem Spri tzgieBverf ahren wird eine vorgewarmte, im flieBfahigen 
Zustand gehaltene Werkstof fmenge unter hohem Druck in eine geschlossene 
beheizte Form .eingespritzt und unmittelbar darauf in dieser ausvulkani- 
siert bzw. ausgehartet. Diese gegen das sogenannte PreBformen sich ab- 
hebenden charakteristischen Eigenheiten gel ten im grundsatzlichen auch 
fiir das PreBspritzen, wobei die vorgewarmte GieBmaese aus einer beson- 
deren Einspritzkammer in die ebenfalls geschlossen gehaltene beheizte 
Form uberfuhrt wird. Die notwendige Beheizung der in alien Fallen aus 
mindestens zwei Plat ten zusammengesetzten Formtn hat zur Folge, daB in 
der Einspritzkammer vorgehaltene oder in dem Verte.ilersystem oder dem 
Einspritzkanal des Spritzaggregates befindliche Gieflmasse aus-vulkani- 
siert und nicht raehr verwertbaren Abfall bildet. Man hat schon versucht t 
diesem Problem durch Einfugen schlecht warmelei tender Stoffe zwischen 
die an dem Warmeubergang unmittelbar beteiligten Formplatten zu begeg- 
nen. Wenn sich die bekannte Aufteilung der Formen in einen hoher und 
einen demgegeniiber wesentlich niedriger temperierten Teil im grundsatz- 
lichen auch als richtig und zum Lbsen des Problems forderlich erwies, 
so zeigte sich in der Praxis, doch, daB eine wirksame thermische Isolie- 
rung auf die Dauer nicht oder nur schwer und mit wirtschaf tlich nicht 
raehr vertretbaren Mitteln auf rechtzuerhal ten war. Es bestand daher 
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schon seit langem der Wunsch nach einer wei tergehenden Unterbindung 
des Warmeflusses von der heifieren zu der kalteren Formplatte ohne 
Rucksicht auf die Be triebsdauer und unabhangig von der Hbhe der Tem- 
pera turdif ferenz oder anderen Parametern . Der Erfindung liegt als 
Aufpabe zugrunde, die noch bestehende I.ucke zu schlieften und in wei- 
terer Auswirkung dessen das Spritzgieften und Prefiepritzen warmehart- 
barer elastomerer Werkstoffe wi rtschaf tlicher zu gestalten. 

Nach der Erfindung kennzeichnen sich Formen der eingangs geschilder ben 
Art dadurch, daft die Formplatten in einem von einem Kuhlmittel, vorzugs- 
weise Luft oder einem anderen Gas bzw. Gasgemisch durchstrbmten gegen- 
r.eitigen Abetand gehalten und durch ein die Einspritzduse umschlieften- 
des Druckstlick aus einem schlecht warmel eitenden hochfeeten Werkstoff 
gegeneinander abgestutzt sind, wobei vorteilhaft zvrischen den Formplat- 
ten ohne Beruhrung mit diesen noch ein zumindest einen wesentlichen Teil 
der Plattenflache uberdeckendes Ref lektorelement mit der hbher temperier- 
ten Formplatte zugekehrter epiegelnder Oberflache vorgesehen ist. 

Die Erfindung geht von der bisher ublichen statischen Isolierung voll- 
kommen ab und setzt an deren Stelle eine dynamisch tdrksarae Strdmung 
durch einen Luftspalt. Eb gelingt damit, die stets - wenn auch langeam ~ 
in Richtung thermischen Gleichgewichtes ablaufenden Warmel eitungsvor- 
gange abzufangen und in vergleichsweise kurzer Zeit einen thermisch 
stationaren Betriebszustand zu erreichen und zu erhalten. In weeent- 
lichem MaBe tragt hierzu auch die Abschirmung der kalteren Formplatte 
gegen strahlende Warme durch ein zusatzlich vorgesehenes Ref lektorblech 
mit bei. Der Kuhlluf tstrom wird zweckmaftig nach Mertge oder/und Geschwin- 
digkeit regelbar zwischen den Formplatten durchgelei tet , urn fur wechseln- 
de Betriebsverhaltniese und Taktzeiten die jeweils gunetigste Einstellung 
vornehmen und gegebenenfalle nach Beendigung einer Produktionsserie die 
Form mit Hilfe eines veretarkten Luftstromes beechleunigt abkuhlen zu 
kbnnen. Fine vorteilhafte Nebenwirkung der erf indungsgemaBen Isolierung 
ist noch darin zu sehen, daft der den Ubergang von der kalten zur warmen 
Formplatte bildende sogenannte "Abreiftpunkt" in einem eng begrenzten 
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Bereich fixiert und damit die durch unkontrolliertes Wandern dieses 
Uberganges bedingten schadl ichen. RUckwirkungen auf die Beschaf f enhei t 
der fertigen Formartikel ausgeechJ ossen sind. 

Da das die FormschlieBkraf te Iibertragende Druckstiick den Zvischenraum 
zwischen den beiden unterschiedlich temperierten Formplatten uberbriickt, 
ist es auch der Wirkung des durchgel ei teten Kiihlluf tstromes ausp.esetzt, 
so daft es unter gleichzeitiger Beriicksichtigung seiner geringen Varme- 
iibertragungsfahigkeit die Isolierung nicht durchbricht. Um den besonde- 
ren thermischen und mechanischen Anspriichen zu genugen, kann es beispiels- 
weise aus einer Ti tan-Legierung hergestellt und rait seine Oberflache ver- 
grofiernden Umf angsrippen oder anderen Vorsprungen versehen sein. Um wei- 
tere Sicherheit gegen unerwunschtes Durchsickern auch nur geringer Warme- 
mengen zu gevinnen, empfiehlt es sich geraaft einem Teilmerkmal der Erf in- 
dung, das Druckstiick ira Bereich seines an der niedriger temperierten Form- 
platte anliegenden Endabschnittes mit von dem Kiihlroittel durchstrbmten 
Bohrungen oder Durchbrechungen zu versehen. 

Die im Gegensatz zu dem Druckstiick aus einem gut varmeleitenden Werkstoff 
* wie beispielsweise Aluminium- oder Kupfer- und Beryl lium-Legierungen her- 
gestellte Einspritzdiise ist vorteilhaft mit radial em Abstand von dem Druck 
stiick umschlossen, so daft der auf diese Weise gebildete Ringraum mit der 
ihrerseits isolierend wirkenden Gieftmasse oder einem anderen verspritz- 
baren Isoliermaterial ausgefullt werden kann. Voraussetzung hierfur ist, 
daB die Einspritzdiise einen geringen axialen Abstand von der ihr zuge- 
kehrten offenen Anschlagflache der hoher temperierten Formplatte auf- 
weist. Die gunstige Wirkung einer solchen eine weitere Warroesperre bil- 
denden Isoliermasse in unmi ttelbarer Umgebung der Einspritzdiise wird in 
der erfindungsgemaften Anordnung nicht zuletzt durch die SrtMche Fixie- 
rung des definierten Abreiftpunktes gewahrleistet, da die stets gleich- 
.bleibenden Vernal tnisse in dem kritischen Ubergangsbereich eine nach- 
teilige Versprodung der Isoliermasse ausschlieBen . 

Die Erfindung ist anhand der schema tischen Darstellung eines Ausfiihrunge- 
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beispiels in der Zeichnung verdeuti i cht . Die einzige Figur der Zeichnung 
zeigt ein Teilstiick einer Spritzgi eBform im Querschnitt. 

Dir geseichnete Form enthalt als wesentliche Telle zwei Formplatten 1, 
P % die mechanisch durch ein die FormschlieBkraf te ubertragendee Druck- 
stlick 3 miteinander verbunden sind. Von der Darstellung zugehbriger 
weiterer auBerer Formplatten ist der Ubersich tl ichkeit halber abgesehen. 
Die in der Zeichnung obere FormpJstte 1 ist als die kal tere Platte mit 
einem Zuf iihrungskanal *t flir die GieBmasse versehen und tragt eine von 
ihrer inneren Oberflache aus nach der anderen, heiBeren Platte 2 vor- 
ragende Einspri tzdiise 5. Der Zuf iihrungskanal k kann in an sich bekann- 
ter Weise von einera nicht gezeichneten Spritzaggregat mit GieBmasse un~ 
ter Druck beschickt v/erden, urn diese iiber die Bohrung der Einspri tzdiise 
5 in den Anschnitt 6 oder unmittelbar in den Formhohl rautn in der Form- 
platte 2 auszuschieben. Die Einspri tzdiise ist mit radialem Abstand un- 
ter Bildung eines Ringraumes 7 in eine durchgehende Bohrung des Druck- 
stiickes 3 eingesetzt und weist einen geringen axialen Abstand von der 
Miindung des Anschnittes 6 auf, so daB mit den einleitenden Takten ge- 
fbrderte GieBmasse in den Ringraum 7 eindringen und diesen vollstandig 
ausf iill en kann . 

Die beiden Formplatten 1, ? sind durch einen bis'auf die Stutzflache 
des Druckstuckes 3 praktisch ihre gesamte Oberflache einschl ieBenden 
freien ZWischenraum 8 voneinander getrennt, und in dem Zwischenraum 
iet ein beiapielsweise aus Leichtmetall hergeetelltes Ref lektorblech 
9 mit einem der Formplatte 2 zugekehrten spiegelnden Belag 19 unter- 
gebracht. In den Zwischenraum 8 wird im Gebrauch der Form eine regel- 
bare Luf tstromung eingeleitet, wodurch eine wirkBame thermische Tren- 
nung der beiden Formplatten "1 , 2 erreicht wird. In dem gezeichneten 
Ausf iihrungsbeispiel wird die Kiihlluft iiber einen Kanal 10 in der Form- 
platte 1 und Spiralnuten 11 mit Uberstromschl i tzen 12 in der anliegen- 
den Stirnflache des Druckstuckes 3 zugefuhrt, worait gleichzeitig auch 
das Druckstuck selbst kuhl gehal ten wird. 

Ale Folge aus der gezeichneten und beschriebenen Anordnung ergeben eich 
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eine stationare Temperi erung der Formplatten 1 und 2 mit gieichbleiben- 
dem Temperatur-Gradienten und die ortliche Fixierung des Abreiftpunktes 
in dem er.g begrenzten tlbergangobereich 13 von der Linepritzdii.se ^ zum 
Anschnitt b. 

Die Erfinduntf ist ohne Li risen ran Rung" auf mehrteilige Fornen mit einer 
Vielzahl von Formnestern und mehreren liber die Oberflache der Forir.plat- 
ten verteilten Druckstiieken snwenabar. 
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Pa tentanspruche : 

0Form zum Spri tzgieften oder PreBspri tzen von Kautschuk und anderen 
plastischen warmehartbaren Werkstof f en , mit zwei raumlich benach- 
barten, thermisoh gegeneinander iBolierten und unterschiedl ich tera- 
perierten Formplatten und einer von der einen Formplatte aus minde- 
stens teilstreckenweise die andere Formplatte durchse tzenden Ein- 
spritzdiise, dadurch gekennzeichnet, daft die Formplatten (1, 2) in 
einem von einem Kuhlmittel durchstromten gegensei tigen Abstand (8) 
peha?. ten und durch ein die Einspri tzduse (5) umschlieBendes Druck- 
stiick (J) aus einem schlecht warmeleitenden hochfesten Werkstoff 
gegeneinander abgestiitzt sind. 

?. Form nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen den Form- 
platten (1, 2) ohne Beruhrung mit diesen ein zumindest einen weeent- 
lichen Teil der Plat tenflache uberdeckendes Ref lektorelement (9) mit 
der hoher temperierten Formplatte (2) zugekehrter spiegelnder Ober- 
flache (19) vorgesehen iet. 

3. Form nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft das Druckstiick (3) 
im Bereich seines an der niedriger temperierten Formplatte O) anlie- 
genden Endabschni ttes mit von Kuhlmittel durchstromten Bohrungen oder 
Durchbrechungen (11, 12) versehen ist. 

k. Form nach Anspruch 1 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daft der Auften- 
mantel des Druckstiickes (3) mit seine Oberflache vergroBernden Rip- 
pen oder anderen Vorspriingen ausgebildet ist. 

5. Form nach den Anspriichen 1 bis *f, dadurch gekennzeichnet, daB die aus 
einem gut warmeleitenden Werkstoff hergestellte Einspri tzdiise (5)- mit 
radialem Abstand von dem Druckstiick (3) umschlossen ist. 

6. Form nach den Anspriichen 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Einspri tzdiise (5) einen axialen Abstand von der ihr zugekehrten offe- 
nen Anschlagf 1 ache der hoher temperierten Formplatte (2) aufweist. 
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7. Form nach den Anspruchen 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet , daft des 
Kuhlmittel ein in anderbarer Menge oder/und mit regelbarer Geschwin- 
digkeit stromendes Gas oder Gasgemisch, z,B, Luft ist. 



Hannover, den 6. Juni 1975 
75-^7 P / 52 G/Su SU/Lo 
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